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For the production of dental prostheses, a mould cavity 7 having a casting channel 8 that is closed by a 
sealing piston 1 1 is formed in a curable embedding mass 6. After heating up, the sealing piston 1 1 is 
pressurised intermittently or continuously for as long as the ceramic material or the metal alloy serving for 
production of the dental prosthesis are still plastified. The method is implemented with a special furnace 
having a pressing device, the piston 26 of which projects into the interior of the furnace and acts upon the 

sealing piston 1 1 via a piston rod 27, the piston rod serving as sealing piston itself where appropriate. PT* 
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© Verfahren und Ofen zur Herstellung von Zahnersatzteilen. 



?n^ m , 1 8rSt ! 1 !^ VOn Zahnersat2tei,en * ird in einer aushSrtbaren Enbettmasse 6 ein Fbrmhohlraum 7 mit 
SdS 0 lST; t, r , ^ er w rnit r em Abd ' Chtk0,ben 11 versch.03sen Wrd. Nach dem AumeizTwUde 
stoj^else Oder dauemd so lange mit Druck beaufschlagt. wie das Keramikmaterial oder dte 
Metelteg.erung. we che zur Erzeugung des Zahnersateteils dienen, noch plastifiziert sind. Zur AusfOhrung des 
Verfahrens d>ent ein spezieller Ofen mit einer PreBvorrichtung, deren Kolben 26 in das inneTdS Ofens 

FIG. 6 
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Verfahren und Offr? ?».m Hof^'fri ym Tf ftp^,^,^ 



Gegenstand der Erfindung sind ein Verfahren und ein Of en zum Herstellen von Zahnereatzteilen aus 
plastffizierbarem und aushSrtbarem Material unter Anwendung von WSime, wobei auf einem Aibeitsstumpf 
ein der Form des Zahnersatzteils maflgenau entsprechendes Model! aus wenigstens teilweise aus Wachs 
oder Kunststoff bestehendem Material modelliert vrird. 

Bei einem bekannten. Cerestore-Technik genannten Verfahren dieser Art wird ein auf dem Arbefts- 
stumpf modelfiertes Wachsmodell mit einem Wachsst5psel versehen. mit Gips beschichtet und in eine 
KOvette eingesetzt Durch Bnbringen dieser KOvette in ca. 100"C heifies Wasser wird das Wachs ausge- 
schwemmt und so eine HohKbrm mit Bnguflkanal geschaffen. In diese Hohlfomi wird ein spezieDes bei 
180°C plastffizierbares Keramikmaterial. dem Kunstharze und Weichmacher beigegeben sind. eingepreBt 
Der ausgeformte und sowohl vom Arbeitsstumpf ais auch vom Bnguflkanal befreite PreBDng wird in einem 
Ofen wShrend etwa 12 Stunden iangsam auf Qber 1300-C aufgeheizt und dadurch gebrannt Mit diesem 
Verfahren ist ein untersttJtzungsfreies Brennen des PreBlings ohne Gefahr des Sehrumpfens nur mogfich 
well ein SuBerst kompliziert zusammengesetztes und teures Keramikmaterial verwendet wird. Aufierdem 
mufl der gebrannte Profiling nachtrSgiich zur Anpassung an die natOrliche Zahnfarbe mit VerblendporzeUan 
behandett werden. Bn derartiges Verfahren beschreibt auch die EP-B-30850. 

Urn das Verblenden zu vermeiden. wurde auch schon vorgeschlagen. den WachsformBng m feuerfestes 
Matenai einzubetten und in einem Ofen auf 900"C zu erhftzen. Das Wachs wird dadurch ausgebranrrt und 
in den so geschaffenen Fbrmhohlraum wird Glasmaterial im SchleuderguBverfahren eingegegossen Die 
erhaltenen FbrmOnge sind jedoch relativ transparent und mQssen mit keramischen Farben bemaJt werden 
Das hierbei zur Anwendung gelangende. auch bei der Herstellung keramischer PorzellanzShne verwendete 
Glasmaterial besrtzt auch nicht immer die gewQnschte StabllftSt 

Aus der EP-B-22655 ist es weiterhin bekannt, die durch Bnbetten des Wachsmodells in eine feuerfeste 
Masse und Ausbrennen des Wachses erhaltene Form vorzuerhteen und mit efner bei 1325 bis 1500»C 
hergestellten Schmelze einer speziellen Glaskeramik zu fallen, wobei zum voilstSndigen AusfQIlen der Form 
Druck Anwendung finden kann. Als Druckmittel konnen DrucWuft oder ein an die Form angelegtes Vakuum 
mechanische Mittel wie ein Kolben. Zentrifugalkrafte wie beim Schleudergufl und dergieichen dienen Das 
Verfahren ist wegen der separator. Herstellung der Glaskeramikschmelze bei extrem hohen Temperaturen 
sehr schwieng zu handhaben und es besteht darOber hinaus die Gefahr. dafi wShrend des HSrtens und 
AbkOhlens des Zahnersatzteiles in der Form eine merkliche Schrumpfung stattfindet was zu erheblichen 
Problemen beim Bnpassen des Zahnersatzteiles in das GebiB des Patienten fOhtt 

Der Bfindung liegt demgegenQber die Aufgabe zugrunde. ein Verfahren der eingangs genannten Art zu 
schaffen, das bei Verwendung eines unkomplizierten Materials zu einwandfrei maflgenauen stabilen Zahner- 
satzteilen. z.B. Kappen oder Vollporzellankronen. fOhrt. die keinertei Schrumpfung beim AushSrten erleiden 

Gegenstand der Erfindung ist demgemlB ein Verfahren zum Herstellen von Zahnereatzteilen aus 
aushartbarem keramischen Material oder einer Metallegierung unter Anwendung von Warme und Druck. bei 
welchem auf einem Arbeitsstumpf ein der Form des Zahnstumpfes maBgenau entsprechendes Modell aus 
emem ausbrennbaren Material modelliert und am Modell ein den spSteren GuBkanal bildender Strang 
angeformt wird. wonach das Modell in eine feuerfeste. aushartbare Bnbettmasse eingebettet. durch 
Erhrtzen das ausbrennbare Material entfemt und dadurch in der Bnbettmasse ein entsprechender Fbrm- 
hohlraum geschaffen wird. m den das keramische Material oder die Metallegierung eingebracht werden und 
das Zahnersatzten nach dem Brennen und AbkOhlen entformt wird. welches dadurch gekennzelchnet 1st 
dai I das keramische Material oder die Metallegierung durch Erhitzen plastifiziert und Ober einen im 
GuBkanal angeordneten Abdichtkolben mit Druck beaufschlagt und dadurch unter Druckanwendung in die 
Hohlform gepreBt, ausgehartet und abgekQhft wird. 

Zur Bildung des spSteren GuBkanals wird an das Wachsmodell vorteilhafterweise ein Keramik oder 
Leglenings-Strang vorzugsweise in Form eines Zylinders angeformt GemSB einer besonders gQnstigen 

wJf .^1 dW ZyBnder mit einer Wachsschicht ummantelt und mit Hitfe von Wachs mft dem 

Modell verbunden. 

Bfindungsgemlfl werden das keramische Material oder die Metallegierung in plastifeiertem Zustand 
mit Druck beaufschlagt. wobei die Druckanwendung vorzugsweise vor Erreichen der Hochsttemperafur 
begmnt und in einem einzigen oder in mehreren DruckstSBen erfolgt, solange das Keramikmaterial oder die 
Legierung plastifiziert sind. An sich relcht es aus. durch einzelne DruckstSBe dafOr zu sorgen. dafi das 
plastmaerte Material die Form immer voIistSndig ausfDIft. urn die beim AushSrten und/oder AbkOhlen 
auftretende Schrumpfung auszugteichen. Es ist Jedoch auch mSglich. den Druck ununterbrochen aufrecht- 
zuerhalten. solange das Keramikmaterial oder die Legierung plastifiziert sind. 
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Zur Durchftihrung des erfindungsgemSBen Verfahrens eignen sich die in der Dentaltechnik an sich 
bekannten Keramikmaterialien, auch solche, welch© unter herkfimmlichen Verarbeftungsbedingungen eine 
Schrumpfung 2elgen. Bevorzugt sind aluminiumoxidhaltige Keramikmaterialien, welche nach Erhitzen auf 
1180 bis 1250-C etwa 10 bis 40 min. lang In der Form auf dieser Temperatur gehalten werden. Bei 
5 Verwendung eines transluzenten Keramikmaterials trttt die Plastifizierung bei niedrigerer Temperatur ein Es 
wlrd dann bei etwa 960 °C erstmals gepreBt und beispielsweise 20 min. auf dieser Temperatur gehalten. An- 
schlieBend wird die Temperatur urn weitere 100° auf weitere 1060°C gesteigert und diese Temperatur nach 
bzw. unter emeutem Pressen wiederum etwa 20 min. lang gehalten. 

Die Erfindung IMBt sich auch mit magnesiumoxid-haltigem Keramikmaterial, Glasmaterial Oder geeigne- 
io ten Dentallegierungen durchfOhren. 

Zur Erleichterung der Plastifizierung und BefOllung der Form k6nnen dem Keramikmaterial Oder 
Legieningspulver geeignete rOckstandsfrei ausbrennbare Stoffe zugesetzt werden. Bei Verwendung einer 
organischen ROssigkeit laBt sich auf diese Weise etn bereits bei Zimmertemperatur pastenfSrmiges 
Material erhaiten. Bei Zusatz von niedrig schmelzenden Kunststoffen Oder Wachsen wird derselbe Effekt bei 
75 niedrigen Temperaturen von 100 bis 250'C erreicht. Andererseits ist es mSglich, den GuBkanal mit dem 
Keramikmaterial oder der Legierung in Form eines Pulvers Oder eines Stabes zu fUllen. Durch Erhitzen auf 
die Plasfc'fizierungstemperatur des Materials flieBt dieses in die Form und fOllt diese gegebenenfalls nach 
Anwendung von Druck vollstandrg aus. 

Als Einbettmasse zur Herstellung der Form eignen sich feuerfeste selbsthSrtende Enbettmassen 
20 Bevorzugte MateriaGen sind phosphatgebundener Quarz-Cristobalit und Massen auf Zirkoniumoxidbasis. 

GemSB einer bevorzugten AusfQhrungsform erfolgt das Erhitzen der zeitweilig oder standig mit Druck 
beaufschlagten Formmasse unter Unterdruck bzw. Vakuum. urn eine vollstSndige Entgasung des Formhohl- 
raumes und der piastifizierten Masse zu erreichen. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Ofen, welcher sich zum DurchfUhren des erfindungsgemSBen 
25 Verfahrens besonders eignet Der Ofen 1st mit einer integrierten Heizung ausgestattet und dadurch 
gekennzeichnet, daB er die einen Formhohlraum enthaltende KOvette aufnimmt und mit einer 
PreBvorrichtung versehen ist, deren Kolben auf den im zum Formhohlraum fUhrenden GuBkanal angeordne- 
ten Abdichtkolben einwirkt Normalerweise wird die PreBvorrichtung an der AuBenseite des Ofens angeord- 
net sein. wShrend der Kolben durch eine entsprechend abgedichtete Offnung in das Innere des Ofens 
30 hineinragt Bei entsprechender Wahl des Durchmessers des GuBkanals und des Kolbens der 
PreBvorrichtung kann ietzterer selbst als Abdichtkolben dienen. FOr den Fail, daB das Verfahren unter 
Unterdruck bzw. Vakuum durchgefuhrt werden soil, ist der Ofen an eine Unterdruckleitung anschlieBbar und 
dadurch evakuierbar. 

Zur nSheren EriSuterung der Erfindung soilen die beiliegenden Figuren dienen. welche schematisch die 
35 Arbeitsschritte des erfindungsgemSBen Verfahrens am Beispiel der Herstellung einer Krone sowie den 
erfindungsgemSBen Ofen wiedergeben. Es zeigen: 

Rg. 1 das auf dem Arbeitsstumpf geschaffene Model! mit dem Strang fQr den GuBkanal 
Rg. 2 das Modell nach dem Bnbetten in die Einbettmasse, 
Rg. 3 das EinfUhren des Keramikmaterials in den Emfailkanal der Einbettmasse, 
40 Rg. 4 die Einbettmasse mit gefOlitem und abgeschlossenem GuBkanal, 

Rg. 5 das Einpressen des piastifizierten Keramikmaterials in den Formhohlraum. 
Rg. 6 den erfindungsgemaBen Ofen mit eingesetzter KOvette im Schnitt 
Wenn ein Zahnersatzteil. z.B. eine Krone aus aluminiumoxidhaltigem Porzelian, hergestellt werden soli 
kann hierzu ein bekanntes Material verwendet werden, das z.B. folgende einfache Zusammensetzung 
45 aufwetst* 



so 



Bestandteile 



Gew. % 



Glasbilder Si0 2 62.0 bis 65.0 

Zwischenoxid A1 2 0 3 17.0 bis 20.0 

FluBmittel K 2 0 * 6.5 bis 7. 

PluSmittel Na 2 C0 3 4.2 bis 4.7 

es FluBmittel CaO 1.6 bis 1.8 

FluBmittel B 2 0 3 6.7 bis 7.3 
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Diesem zur Glasbildung dfenenden Grundmaterial warden 40 bis 60 Gew.% freies Alummiumoxid 
befgemischt. um dem Material die notwendige Festigkeit zu geben. Dieses In Putverform vorOegende 
Material wird mit einem Plastffiziermittel vermischt Als soiches kann z.B. zur HSffie mit encerium 

5 anhydricum vermischtes Qlyzerin verwendet werden. 

Auf einem ArbeHsstumpf 1 (Rg. 1) wird ein form-und maBgenaues Model! 2 der Krone aus Wachs 
modeliiert Die Modellwandstarke betrSgt etwa 0,5 bis 0.8 mm. An die obere Partie dieses Modells wird ein 
Keramikzyfinder 3 (AMD,) angewachst, wobei cfieser Zylinder 3 mit einer dQnnnen, z3. 0,05 bis 0,2 mm. 
yorzugsweise 0,15 mm dicken Wachsschicht 3a ummanteft ist Der Zyfinder 3 wird nach Abnahme des an 

io ihm fixierten Kronenmodells vom Arbeftsstumpf 1 im Zentrumsloch eines beispielsweise aus Kunststoff 
bestehenden KOvettendeckels 4 (Rg 2.) fixiert Zyfinder 3 und KronenmodeJI 2 werden in eine MetalikQvette 
5 eingesetzt. wobei der Deckel 4 die KOvette 5 nach oben hin abschfieBt In die KOvette 5 wird nun eine 
feuerfeste. phosphatgebundene Quare-Cristobarit-Bnbettmasse 8 eingebracht. die durch einen chemiscben 
AbbindeprozeB selbsttitig hartet Nach dem Harten der Bnbettmasse 6 wird der Deckel 4 samt Zylinder 3 

T5 entfemt, wShrend das Kronennmodel! 2 in der Bnbettmasse 6 verbleibt AnschlieBend wird die KOvette 5 in 
einem Ofen wShrend etwa 2 Stunden auf 1000°C aufgeheizt; dies hat ein Ausbrennen des Wachses des 
Kronenmodells 2 zur Fblge, so daB an seiner Stelle in der Bnbettmasse 6 ein Fbrmhohiraum 7 (Rg 3) 
entsteht, der durch den vom herausgenommenen Zyfinder 3 geschaffenen GuBkanai 8 nach auBen hin offen 
ist. 

20 Mittels einer geeigneten FQBvom'chtung 9 wird nun das eingangs genannte plastische keramische 
Material to eingefOllt, indem es in den GuBkanai 8 eingespritzt Oder gedrOckt wird. AnschlieBend wird der 
obere Bereich des GuBkanals von FOUmaterial freigemacht und an desse Stelle wird ein Abdichtkolben 11 
aus Keramik in den GuBkanai 8 eingesetzt Die auf dem FOHmaterial 10 aufliegenden Karrten des Koibens 
1 1 sind zweckmSBig gebrochen oder abgerundet 

25 Die KOvette 5 mit dem eingefQIIten FOHmaterial 10 wird nun in einem Ofen unter Vakuum langsam bis 
auf 1180«C aufgeheizt Wenn dabei das FOHmaterial 1000*C erreicht wird das keramische Material plasti- 
sch. Die Endtemperatur von 1180°C wird etwa 20 mln. lang aufrechterhalten; diese Zeit genOgt, um ein 
volistandiges Ausbrennen des organischen Materials zu erreichen. 

Nun werden mittels einer PreBvorrichtung 13, die einen Keramikstempel 14 aufweist, auf den Kolben 11 

30 eine Oder mehrere Pressungen ausgeObt. wodurch das plastische keramische FOHmaterial In den Formhoh!- 
raum 7 gepreBt wird. Der Keramikstempel 14 mufl dabei selbstverstSndfich einen etwas kleineren Quer- 
schnitt aufwersen als der GuBkanal 8. Es kSnnen je nach Volumen des herzustellenden Zahnersatzt^Is 
Drucke von 0.5 bis 3, vorzugsweise 0.5 bis 1 und insbesondere 0,8 bar angewendet werden. Sind mehrere 
PreBhQbe vorgesehen, so kann der erste PreBhub schon vor Erreichen der Endtemperatur z B bei 1060°C 

35 und ein zwe'rfer PreBhub nach der etwa 20 min. dauemden Haitezeit bei 1180°C erfolgen. 

Durch das Bnpressen des plastischen erhteten FOHmaterials in den Fbrmhohiraum werden die belm 
Brennen dieses Materials sonst unvermeidbaren Schrumpfverluste vermieden. Der nach dem AbkOhlen 
ausgeformte PreBHng entspricht somit form-und maBgenau dem zu Beginn des Verfahrens modellierten 
Kronenmodell. 

Das Pressen kann Jewells auBerhalb des zur Erreichung der notwendigen Plastitoer-und Brenrrtempera- 
feir vorgesehenen Ofens erfolgen Vorzugsweise werden die PrefivorgSnge bei Im Ofen verbleibender 
KOvette durch eine entsprechende Offnung In der Ofendecke hindurch vorgenommen. 

Nach dem Abtrennen des Quflansatees vom Formling wird dieser z.B. durch Anstrahlen mit Giasperien 
gereinigt und kann nun in herkommlicher Weise durch Beschichten mft Dentin und Schmetonasse 
verblendet werden. 

Anstelle von Kronenkappen wie vorstehend beschrieben konnen nach dem erfindungsgemaflen Verfah- 
ren auch transluzente Vollporzellankronen oder Glaskronen hergestellt werden. Modellieren und Hnbetten 
des Kronenmodells erfolgen dabei wie beschrieben. Beim Aufheizen und Pressen des transluzerrten 
FOIImatenals mOssen jedoch andere Aufheizzeiten gewShlt werden. So konnen dabei der erste Preflgang 
bei Erreichen einer Temperatur von 960 °C und ein zwerter Preflgang be! 1060"C durchgefDhrt werden 
wobei Jewells die Pressung wShrend 20 min. aufrechterhalten wird. Das Aufheizen kann Jewells unter' 
Vakuum erfolgen. Auch dieser Preflfing kann nach dem Ausformen z.B. mittels Giasperien gereinigt werden 
wobei im Randbereich haftende Bnbettmasse im Ultraschallbad entfemt werden kann. 

Nach dem Errtfemen des Guflansatzes kann die Krone oberfllchBch mit Glasurmasse versehen und 
nochmals gebrannt werden. Es werden dabei vier verschiedene weiflDch eingefSrbte Materialien angeboten 
die unterschiedliche Transluzenz aufweisen. Dadurch wird das oberfllchlicbe Bemalen wesentDch erieich- 
tert. 
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Bei dem vorangehend beschriebenen Beispie! wurde das Kronenmodell vollstSndig aus Wachs herge- 
stellt Es ist aber auch moglich, das Modell aus einern Wachs^orzellan-Qemisch. z.B. im Verhfirtnis 1:7 
herzustellen. Es muB dann in die HohlrSume 7, 8 der Bnbettmasse 6 kem FQIImaterial eingebracht werden, 
sondem das keramische Material kann in Pulverfonm Oder in Form ernes PreflPngs aus Keramikputver in 
den BnfQIIkanal 8 eingesetzt werden. Aufheiz-und PreBvorgSnge bleiben jedoch gteich wie bei dem 
vorangehend beschriebenen Verfahren. 

Ganz analog kann vorgegangen werden, wenn zur Hersteliung des Zahnersatzteils kein keramisches 
Material, sondem eine Metatlegierung verwendet wird. Hier wird nach dem Enbetten des mit einem 
GuBkanal versehenen Kronenmodells und Entfemen des Strangs ein passender Stab oder ein Pulver der 
Metailegierung in den EnflQHkanal 8 eingebracht AnschlieBend erfolgt das Aufheizen zum Plastifizieren der 
MetaJlegierung und entsprechendes dauemdes oder mehrmaliges Pressen. ZweckmSBig bleibt die FOIIung 
solange unter Druck. bis sie nach genOgender AbkQhlung ausgehSrtet ist Auch hier. ist dank der Pressung 
kein Schrumpfen beim Erkalten der Metailegierung zu befGrchten und es wird ein form-und maBgenaues 
Zahnersatzteil erhaJten. 

Besonders gQnstig gestaltet sich die DurchfOhrung des erfindungsgemlBen Verfahrens, wenn man 
einen speziell dafQr ausgelegten Ofen verwendet Der Ofen (Fig. 6) besteht aus einem Unterteil 22 und 
einem Oberteil 23. Im Oberteil 23 ist eine Heizung 24 integriert Durch einen auBerhalb des Ofens 
angeordneten PreBzylinder 25 kann ein Kolben 28 auf und ab bewegt werden, der Druck auf eine 
Kofbenstange 27 ausQbt. 

Die Kolbenstange 27 hat vorzugsweise einen geringeren Durchmesser als der Abdichtkolben 11 
wahrend der Kolben 26 des PreBzyfinders 25 vorzugsweise einen grfifleren Durchmesser als die Kolben- 
stange 27 hat, so da* die KOvette mit der Kolbenstange 27 nicht exakt zentriert werden muB. Es ist jedoch 
auch mSglich, daB die Kofbenstange 27 gleichzeitig als Abdichtkolben dient wodurch dann ein gesonderter 
Abdichtkolben 11 entfSJIt 

Im Betriebszustand befindet sich in dem Ofen die KOvette 5 mit der ausgeh&rteten Bnbettmasse 6. in 
welcher wie oben beschrieben ein Formhohlraum 7 mit GuBkanal 8 gebildet wurde. In dem Guflkanal 8 sitzt 
der Abdichtkolben 1 1 , Qber welchen Druck auf das Keramikmaterial 10 ausgeObt wird. 

Der Ofen wird in Oblicher Weise wahrend des Aufheiz-und AbkOhlvorganges von einer Elektronik 
gesteuert Zum Bnsetzen der KOvette 5 wird das Ofenoberteil 23 weggeklappt Alternate kann die 
Trennung zwischen Ofenunterteii 22 und -oberteil 23 auch derart erfolgen, daB das OberteJi 23 fahrstuhlartig 
an entsprechenden Fuhrungen nach oben gefahren wird, urn Piatz fOr das Bnsetzen der KOvette 5 zu - 
schaffen. 

Der Kolben 26 ist luftdicht durch das Ofenoberteil 23 gefOhrt und auch der AbschluB zwischen Oberteil 
und Unterteil ist luftdicht, damit sich der Innenraum des Ofens erforderlichenfalls evakuieren ISBt. HierfOr ist 
der Ofeninnenraum an eine Unterdruckleitung anschlieBbar. 

Wie oben beschrieben kann Qber die PreBvorrichtung 25 wShrend des ganzen Aufheiz-und 
AbkQhlvorganges, d.h. solange das Formmaterial plastifiziert ist Druck ausgeQbt werden. Andererserts ist es 
auch moghch. den Abdichtkolben 11 nur stoBweise mit Druck zu beaufschlagen. wobei dies erfindungs- 
gemaB nicht nur zu Beginn zum FQIien des Formhohlraumes. sondem auch wShrend des HSrtens bzw 
AbkQhlens der Masse erfolgt 



Ansprtiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Zahnersatzteilen aus aushSrtbarem keramischen Material Oder einer 
Metailegierung unter Anwendung von Warme und Druck, bei welchem auf einem Arbeitsstumpf (1) ein der 
Form des Zahnstumpfes maBgenau entsprechendes Modell (2) aus einem ausbrennbaren Material model- 
liert und am Model! ein den spSteren GuBkanal (8) bildender Strang (3) angeformt wird, wonach das Modell 
m eine feuerfeste, aushartbare Bnbettmasse (6) eingebettet durch ErwSrmen das ausbrennbare Material 
entfernt und dadurch in der Bnbettmasse ein entsprechender Formhohlraum (7) geschaffen wird, in den 
das keramische Material oder die Metailegierung eingebracht werden, und das Zahnersatzteil nach dem 
Brennen und AbkOhlen entformt wird, dadurch gekennzeichnet daB das keramische Material oder die 
Metailegierung durch Erhitzen plastifiziert und Qber einen im GuBkanal (8) angeordneten Abdichtkolben (11) 
mit Druck beaufschlagt und dadurch unter Druckanwendung in die Hohlfbrm gepreBt, ausgehartet und 
abgekOhlt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB man zur Bildung des spSteren GuBkanals 
einen Strang (3) in Form eines Zylinders an das Modell (2) anformt 
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet dafi man den ZyHnder (3) mtt einer Wachs- 
schicht (3a) umgibt und mft Wachs am Modell (2) anformt 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. dafi die Druckamvendung vor 
Brreichen der HSchsttemperatur beginnt und In einem elnzigen Oder in mehreren DructetSBen erfolot 
solange das Keramikmateriai oder die Legierung plasfifiziert sind. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet. dafi der Druck ununterbro- 
chen aufrecht ertiaiten wird, solange das Keramikmateriai Oder die Legierung plastifoert sind. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet dafi man einen Druck von OS 
bis 3.0 bar anwendet 

7 Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet dafi ein aiummiumoxidhafti- 
ges Keramikmateriai verwendet wird. das nach Erhftzen auf 1 180 bis 1250°C 10 bis 40 min lana auf dieser 
Temperatur gehaften wird. v 

8 Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet dafi ein transluzentes 
Keramikmatenai verwendet wird. das bei 880-C erstmals geprefit und wahrend 20 mm auf dieser 
Temperatur gehaften wird. wonach weiteres Erhftzen auf 1060-C und erneutes Pressen und Halten diesar 
Temperatur wShrend 20 min. folgt 

9. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet. dafi ein magnesiumoxidhaftj- 
ges Keramikmateriai verwendet wird. 

10. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet dafi ein Glasmaterial 
verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 10. dadurch gekennzeichnet dafi man zur Bildung des 
spSteren Qufikanals (8) einen zylinderformigen Strang (3) aus Keramik-oder Legierungsmaterial verwendet 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 11. dadurch gekennzeichnet. dafi das Erhftzen urrter 
Vakuum vorgenommen wird. 

• 13 ' V ^ inBn nach einem der AnsprOche 1 bis 12. dadurch gekennzeichnet dafi als Bnbettmasse (6) 
eine feuerfeste. selbsthirtende Masse aus phosphatgebundenem Quarz-Cristobalit oder eine Bnbettmasse 
auf Zirkoniumoxidbasis verwendet wird. «u».«»c 
14. Ofen zum Herstellen von Zahnersatzteilen mft integrierter Heizung. dadurch gekennzeichnet dafi er 
eine einen Fbrmhohlraum (7) enthaltende KOvette (5) aufnimmt und mft einer Preflvorrichtung (25 26) 

^ntJl^ZrZ*^ 9 * (27) "* ^ AbdiCWk ° ,ben 01) ta 3 

, If' ^ . naCh Ansprucn u - dadurcn gekennzeichnet dafi die Kolbenstange (27) seibst als Abdichtkol- 
Den (11) dient. 

16. Ofen nach Anspruch 14 oder 15. dadurch gekennzeichnet. dafi er evakuierbar ist 
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